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Abstract of EP0506502 

The transportable technical shelter intended to 
contain equipment and/or personnel, particularly 
of the military type, has a parallelepipedal shape 
and dimensions such that it may be transported 
on land, sea or air vehicles. This shelter consists 
of panels (4, 9) assembled to each other by 
elements (7, 7a), having an arc-shaped 
transverse cross-section, forming the edges of 
the parallelepiped, the said panels and the said 
elements each consisting of two metal sheets 
(10, 1 1; 13, 14) which are separated by a plastic 
foam (12) adhesively bonded to these two 
sheets, the assembly by welding of the sheets of 
these panels and of these elements directly 
providing the stiffness of the shelter, without a 
reinforcing structure or frame. Use in particular as 
a shelter for military installations or equipment. 
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Description 

La presente invention conceme un abri technique 
mobile destine a contenir du materiel et/ou du personnel, 
notamment militaire, de forme parallelepipedique et de 
dimensions telles qu'il puisse etre transporte sur des ve- 
hicules terrestres, maritimes ou aeriens. 

De tels abris sont communement.appeles "shelters" 
ou ATM. 

L'invention vise egalement le procede de fabrication 
de certains elements des abris techniques precites. 

Ces abris pr6sentent une hauteur suffisante pour 
permettre la station debout du personnel, en leur inte- 
rieur. Leur longueur varie entre trois et six metres envi- 
ron. 

Ces abris doivent etre le plus leger possible pour 
qu'ils puissent, lorsqu'ils sont munis de leur chargement 
interne, etre souleves facilement avec les moyens de le- 
vage couramment utilises dans Parmee. 

Parmi les sol lie itat ions auxquelles ces abris peuvent 
etre soumis, il faut citer celles inherentes a ('explosion 
d'une charge nucleaire dont les effets sont principale- 
ment remission d'impulsions electromagnetiques et un 
souffle de 30KPa. 

Les abris de ce type sont actuellement constitues 
par un cadre ou ossature metallique, comprenant des 
profiles assembles entre eux, sur lequel sont fixes des 
panneaux a peaux metalliques et ame therm iqu em ent 
isolante. 

Le cadre ou ossature metallique ci-dessus assure 
une bonne rigidite a I'ensemble. Toutefois, ce cadre 
alourdit considerablement I'abri, complique I'assembla- 
ge de ce dernier et rend celui-ci relativement coOteux a 
fabriquer et a transporter. 

II est egalement connu des documents 
US-A-4,891,923, US-A-3,123,186 et US-A-4. 125,972, 
un local d'habitation ou abri qui est constitue de pan- 
neaux et d'elements de raccordement courbes ou ar- 
ques entre les panneaux formant les murs et ceux for- 
mant les plafonds. Les panneaux et les elements de rac- 
cordement sont constitues de deux parois rigides exter- 
ne et interne separees Tune de Pautre par un corps iso- 
lant. Dans les documents US-A-3,123,186 et 
US-A-4, 125,972, I'assemblage entre les panneaux for- 
mant les murs et ceux formant ies plafonds se font es- 
sentiellement par emboitement. Dans le document 
US-A-3,123,186, chaque panneau lateral est constitue 
d'une seule paroi externe et de plusieurs parois internes 
assemblies entre elles par des poutres verticales inter- 
mediates. Le preambule de la revendication 1 est connu 
du document US-A-4 891 923. 

Le but de la presente invention est de concevoir un 
abri qui soit a la fois plus leger, plus rigide, plus facile a 
assembler et plus performant que les abris conn us. 

• A cet eff et, l'invention propose un abri mobile destin6 
a contenir du materiel et/ou du personnel, notamment 
militaire, de forme parallelepipedique et de dimensions 
telles qu'il puisse §tre transporte sur des vehicules ter- 



restres, maritimes ou aeriens, cet abri etant constitue par 
un panneau formant plancher, des panneaux lateraux et 
un panneau formant plafond, au moins deux panneaux 
lateraux opposes et le panneeu de plafond etant assem- 

£ bles par des elements de section transversale arquee 
formant des aretes du parallelepipede, iesdits panneaux 
lateraux et plafond et Iesdits elements arques etant cha- 
cun constitue par deux parois rigides externe et interne 
separees par une couche de mousse de matiere plasti- 

10 que collee aux deux parois, caracterise en ce que I'abri 
mobile est un abri technique et en ce que les parois de 
chaque panneau et de chaque element arque sont cons- 
titutes par des toles metalliques, en ce qu'au moins les 
parois externes des panneaux lateraux et de plafond et 

is les parois externes des elements arques adjacents sont 
soudees entre elles tout le longde leurs bords adjacents, 
et en ce que les elements arques comprennent une cou- 
che de bois entre leur paroi externe et leur couche de 
mousse pour obtenir une meilleure repartition des efforts 

20 apres assemblage, I'assemblage par soudage des toles 
de ces panneaux et de ces elements assurant directe- 
ment la rigidite de Pabri, sans cadre ou structure de ren- 
forcement. 

Selon encore une autre caracteristique de Pinven- 
25 tion, la paroi externe des elements arques s'6tend au-de- 
la des extremites opposees de la couche de mousse et 
recouvre sur une certaine longueur les panneaux late- 
raux ou de plafond adjacents. 

Selon une autre caracteristique de l'invention, cha- 
30 que panneau lateral et de plafond comporte, a sa pe>i- 
pherie, une couche de bois entre sa paroi externe et sa 
couche de mousse, de maniere a ce que cette couche 
de bois soit situee sous les soudures faites entre les pan- 
neaux lateraux et de plafond et les elements arques ad- 
35 jacents. 

Ainsi, I'abri technique selon l'invention est depourvu 
de cadre metallique, ce qui le rend facile et peu coOteux 
a assembler. 

Par ailieurs, en I'absence de montants et de poutres, 
40 I'abri selon l'invention est leger done facile a transporter, 
car il est exclusivement realise a partir de minces toles 
metalliques et d'une mousse en matiere plastique. 

Toutefois, Pabri conforme a l'invention presente gra- 
ce a sa structure, une certaine souplesse qui lui permet 
45 de resister notamment a des souffles engendrant sur sa 
surface exterieure des pressions dipassant 30 KPa. 

Selon une version avantageuse de l'invention, les 
toles des panneaux et elements sont en aluminium 
d'epaisseur comprise entre 1 et 2 mm environ. 
so De telles toles en aluminium permettent de realiser 
une structure legere et sont facilement pliables pour rea- 
liser les elements d'angle de section arquee. 

Selon une version preferee de l'invention, la mousse 
de matiere plastique est une mousse de PVC (polychlo- 
55 rure de vinyle). 

Cette mousse est facilement thermoformable et col- 
lable, absorbe les pressions dues au souffle d'une ex- 
plosion atomique et procure une excellente isolation 
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thermique, sans aucun pont thermique puisqu'elle 
s'etend sans discontinuity entre les toies formant les la- 
ces exterieure et interieure de I'abri. 

Selon un autre aspect de Pinvention, le precede de 
fabrication des elements de section arquee de I'abri 
technique conforme k invention, est caracterise en ce 
qu'il comprend les etapes suivantes : 

a) on chauffe une plaque de mousse k une tempe- 
rature sutflsante pour la rendre apte au thermofor- 
mage, 

b) on place ia plaque de mousse dans un moule de 
thermotormage, 

c) on incurve la plaque de mousse suivant le profil 
du moule sous Taction d'une pression exercee sur 
la face superieure de la plaque et d'une depression 
realisee sous la face interieure de cette plaque, 

d) on place la plaque de mousse thermoformee 
entre deux t6les, Tune des toles recouvrant une pla- 
que de bois en contreplaque par exemple, et les 
deux faces adjacentes de la piaque de bois et de 
('autre tole sont enduites d'une couche de colle, et 

e) on place ('ensemble ci-dessus sur une forme et 
on presse ('ensemble sur cette forme. 

D'autres particularites et avantages de Pinvention 
apparaltront encore dans la description ci-apres. 

Aux dessins annexes, donnes k titre d'exemples 
non limitatifs : 

les figures 1 A, 1 B, 2, 3, 4A, 4B sont des schemas 
en perspective eclatee de plusieurs modes d' as- 
semblage d'abris conformes k Pinvention, 
- . les figures 5A et 5B sont des vues en coupe longi- 
tudinale d'un abri conforme k Pinvention, 
la figure 6 est une vue a echelle agrandie du detail 
A de la figure 5, 

la figure 7 est une vue k echelle agrandie du detail 
B de la figure 5, 

la figure .8 est une vue a plus grande echelle en cou- 
pe transversale d'un element de section arquee, 
. les figures 9 & 1 3 sont des sch6mas illustrant les eta- 
pes successives de thermotormage d'une plaque de 
mousse, et 

les figures 14 k 16 sont des schemas illustrant les 
etapes successives de ia fabrication d'un element 
d'angle de profil arque. 

Dans les realisations des figures 1A, 1B, 2, 3, 4A, 
4B, I'abri technique mobile, destine k contenir du mate- 
riel par exemple electronique ou medical et/ou du per- 
sonnel, notamment milhaire, presente une forme paral- 
lelepipedique. 

Sa longueur est par exemple comprise entre trois et 
six metres, et sa hauteur et largeur de Pordre de 2 k 2,50 
metres. 

II presente ainst les dimensions habrtuelles des con- 
teneurs qui peuvent etre charges et transportes sur des 



camions, des navires ou dans des avions, civils ou mili- 
taires. 

L'abri represents sur les figures 1 A, 1B, 2, 3, 4A, 48 
est constitue par des panneaux 1 , 2, 3, 4 assembles les 
5 uns aux autres suivant les aretes du volume parallelepi- 
pedique. 

Le panneau 1 constitue le plancher, le panneau 2 
constitue Pune des deux parois laterales s'etendant sui- 
vant la longueur de Pabri, le panneau 3 constitue Pune 
10 des deux parois laterales s'etendant suivant la largeur 
de I'abri et qui comprend la porte 5, et le panneau 4 cons- 
titue le plafond. 

Conformement k Pinvention, aucun cadre metalli- 
que, e'est-a-dire aucun montant ni aucune poutre, ne 
is sont prevus pour assurer la rigidite de Pabri, celle-ci etant 
determined uniquement par les panneaux .1, 2, 3, 4 
eux-memes et leurs moyens d'assemblage suivant les 
aretes du parallelepipede. 

Conformement k une caracteristique essentielle de 
Pinvention, les panneaux 2, 3, 4 sont assembles les uns 
aux autres par des elements tels que 6, 7, 8 de section 
transversale arquee formant les aretes du parallelepipe- 
de. 

Les panneaux 2 et 3 ainsi que les deux autres pan- 
neaux tateraux (non representes sur les figures 1 k 4) 
sont assembles au plancher 1 par des moyens differents 
des elements de section arquee, qui seront decrits plus 
loin. 

Les figures 1A, 1B, 2, 3, 4A, 4B illustrent plusieurs 
variantes de montage de Pabri k partir de panneaux in- 
dividuals. Toutefois, ia structure finale de ces differents 
abris est identique. 

La figure 1 A montre que Pelement arque 7 est soli- 
daire du panneau 4 jouant le r6le de plafond, que l'6le- 
ment arque 6 est solidaire du panneau 2, tandis que P6le- 
ment arque 8 est solidaire du panneau 3. La figure IB 
illustre une variante selon laquelle le panneau 3 est plan, 
Pelement arque 8 etant solidaire du panneau 2 et les ele- 
ments arques 6 et 7 du panneau de toft 4. Dans la va- 
riante selon la figure 2, les elements arques 7 et 8 sont 
solidaires du panneau 3, le panneau 4 etant aiors par- 
fart ement plan. Selon la figure 3, le panneau 5 est plan ; 
le panneau 2 comporte les elements arqu6s 6 et 8, le 
panneau de toit 4 comporte P6lement arque 7, tandis que 
le panneau 3 est parfaitement plan. Dans le mode de 
realisation suivant la figure 4A, tous les panneaux sont 
plans, les elements arques 6, 7 et 8 etant realis6s indi- 
viduellement. La figure 4B montre une variante de reali- 
sation de Pabri selon P invention, dans laquelle les ele- 
ments arques 7 et 8 sont supprimes, les panneaux 2 et 
3 d'une part et 3 et 4 d'autre part etant directement lies 
entre eux. L'element arque est alors solidaire du pan- 
neau de toit 4 et assure la jonction avec les panneaux 2 
et 3. Cet element presente une partie plane 45 prolonged 
par deux parties courbes 46 et 47 visibles sur la figure 
5B. On voit done que la forme des elements arqu6s est 
quelconque pourvu qu'ils assurent (a jonction entre deux 
panneaux adjacents. 
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On voit sur les figures 5, 6 et 7 que les panneaux 1 , 
4 et 9 formant respectivement le plancher, le plafond et 
Tune des quatre parois laterales, sont constitues chacun 
par deux t6les metalliques 10, 11 separees par une 
mousse de matiere plastique 12 dont les deux faces sont 
colless aux deux t6les 1 0; 1 1 . 

De m§me, les elements de section arquee tels que 

7, 7a qui relient respectivement le panneau lateral 9 au 
plafond 4 et le panneau 3 de la porte 5 au plafond 4 sont 
constitues chacun par deux toles metalliques 1 3, 14 se- 
parees par une mousse de matiere plastique 12 collee 
a ces deux t6les. 

La tdle exterieure 10 des panneaux tels que 9 et 4 
est relie par des soudures continues qui seront detaillees 
plus loin a la t6le exterieure 1 3 des Elements de section 
arquee 7, 7a. 

D'autres moyens d'assemblage qui sont detail les 
plus loin sont prevus pour relier les tdles interieures des 
panneaux et les elements de section arquee. 

Les t6les des panneaux et elements sont de prefe- 
rence en aluminium d'6paisseur comprise entre 1 et 2 
mm environ. 

La mousse de matiere plastique 1 2 est de preferen- 
ce une mousse de PVC (polychlorure de vinyle), I'epais- 
seur de cette mousse etant pref erablement comprise en- 
tre 50 et 60 mm environ. 

De preference egalement, la mousse 12 comprise 
entre les tdles 10,11 d'un panneau tel que 4 ou 9 est 
collee a ses extremites a la mousse 12 des elements 
arques adjacents tels que 7, 7a. On obtient ainsi une par- 
faite continuity de la mousse entre les differents pan- 
neaux. 

On voit notamment sur la figure 8 que la tole 1 3 si- 
tuee a Pexterieur d'un element de section arquee tel que 
7a s'etend au-dela des extremites opposees 12a, 12b 
de la mousse 12 et recouvre sur une certaine distance, 
les panneaux adjacents 4, 9. 

Les soudures continues 15 qui relient les toles ex- 
terieures 10 des panneaux et ia tdie exterieure 13 de 
PeJ6ment de section arquee 7a sont de ce fait situees au 
droit de la mousse 12 des panneaux. 

On voit egalement, notamment sur la figure 8, que 
I'element de section arquee est courbe suivant un arc de 
cercle de 90° dont le rayon exterieur est de I'ordre de 
100 a 150 mm. Par ailleurs, les faces d'extremite 12a, 
12b de la mousse sont perpendiculaires entre elles de 
sorte qu'elles s'ajustent parfaitement contre les faces 
d'extremites de la mousse des panneaux 4, 9. 

Par ailleurs, dans I'exemple represente sur la figure 

8, la mousse 1 2 des elements de section arquee tels que 
7a est en PVC lineaire de densite egale a environ 90 
kg/m 3 et la mousse 12 des panneaux tels que 4, 9 est 
en PVC reticul6 de densite egale a environ 55 kg/m 3 . 
Cette particularity results du procede de formage qui 
sera deer it plus loin. 

Par ailleurs, dans les panneaux 4, 9, la mousse 1 2c 
situee a la peripherie est en PVC lineaire, de sorte qu'elle 
est en contact avec une mousse de meme qualite des 



elements arques tels que 7a, ce qui facilite ie collage des 
extremites adjacent es de la mousse. 

D'autre part, dans I'exemple represente a la figure 
8, chaque element de section arquee tel que 7a com- 
5 prend entre la tdle exterieure 13 et la mousse 12 une 
couche de bois 16 par exemple en contreplaque d'epais- 
seur egale a 3 mm. 

De plus, une couche de bois" 1 6a est egalement pre- 
vue a la peripherie des panneaux 4, 9, de telle sorte que 
70 cette couche de bois 16a sort situee sous la soudure 1 5, 
15a realisee entre les toles exterieures 13, 10 des ele- 
ments arrondis et des panneaux. 

Ces couches de bois 1 6, 1 6a permettent de proteger 
la mousse lors du soudage des tdles et de repartir les 
is efforts. 

Comme indique notamment sur la figure 6, les pan- 
neaux iateraux tels que 9 sont assembles a angle droit 
avec le plancher 1 de Pabri au moyen de profiles exte- 
rieur 17 et interieur 18 en aluminium, sensiblement en 
20 forme d'equerre. 

Les ailes 17a, 17b du profile exterieur 17 sont sou- 
dees respectivement a la tdle exterieure 10 du panneau 
lateral 9 et celle du plancher 1 . 

De plus, ce profile exterieur 17 comprend une partie 
2S tubulaire 1 7c de laquelle font saillie les ailes 1 7a, 1 7b du 
profile. Cette partie tubulaire 1 7c comporte deux meplats 
17d, 17e perpendiculaires formant butees respective- 
ment pour Pextremite inferieure du panneau lateral 9 et 
Pextremite du plancher 1 . 
30 L'equerre interieure 18 est fixee au moyen de vis 
(non representees) aux toles interieures 11 du panneau 
9 et du plancher 1 . 1 

Par ailleurs, les tdles interieures 11 des panneaux 9 
- et 4 sont reliees a la tole interieure 14 de I'element de 
35 section arqu6e 7a a u moyen d'elements de fixation 1 9, 
20 fixes aux t6les par des rivets. 

Dans la realisation representee aux figures 5 et 7, 
I'abri comprend une cloison 21 qui est 6galement cons- 
titute par deux tdles d'aluminium 22, 23 entre lesquelles 
40 est disposee une mousse 24 en PVC. 

Cette cloison 21 est fixee au plafond 4 et au plancher 
1 par des elements de fixation en forme d'equerre 25, 
26, 27, 28. 

On va maintenant decrire en reference aux figures 
45 9 & 16, le procede de fabrication des elements de section 
arquee tels que 7, 7a de I'abri technique conforme a I'in- 
vention. 

Ce procede comprend les etapes suivantes : 
Dans une premiere etape, on chauffe une plaque de 
so mousse rectangulaire 30 a une temperature suffisante 
pour la rendre apte au thermoformage. Cette tempera- 
ture est de I'ordre de 115°C dans le cas d'une mousse 
en PVC. 

Immediatement apres ce chauffage, on place la pla- 
55 que de mousse 30 sur un moule de thermoformage 31 
presentant (voir figure 9) une cavite 32 dont la forme in- 
terieure correspond a la courbure finale que Pon veut ob- 
tenir 
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On incurve ta plaque de mousse 30 suivant le profil 
de la cavite 32 du moule sous Taction d'une pression 
exercee sur la face superieure de la plaque 30 et d'une 
depression realisee sous la face inf erteure de cette pla- 
que. 

La pression est exercee sur la face superieure de la 
mousse au moyen d'un dispositif de formage 33 articule 
en 37 sur Tun des cotes du moule 31 . Ce dispositif 33 
comprend un bloc central 34 et deux blocs lateraux 35, 
36 destines & venir en appui sur la mousse (voir figures 
10, 11, 12). Le bloc 36 qui s'appuie sur la mousse 30 en 
premier, bloque celle-ci pres du c6te adjacent k Particu- 
lation 37. 

Le bloc central 34 qui s'appuie au milieu de la mous- 
se incurve celle-ci vers le fond de la cavite 32. 

L'autre bloc lateral 35 s'appuie sur le cdte de la 
mousse oppose & {'articulation 37. 

La depression realisee au fond de la cavite 32 par 
un canal d'aspi ration 38 permet de parfaire la courbure 
de la mousse. 

En fin d'operation, on decoupe les extremites de la 
mousse suivant les lignes pointillees 39, 40 represen- 
tees & la figure 13. 

Compte tenu de Pepaisseur desiree de Ja mousse, 
il peut etre necessaire de disposer dans les elements de 
section arquee 7, 7a ainsi que dans les panneaux, deux 
couches de mousse, collees entre elles. 

Ainsi, pour chaque element 7, 7a, il sera necessaire 
de thermoformer deux plaques de mousse. 

Dans une etape ulterieure montree a la figure 1 4, on 
place les deux plaques de mousse 30 et 30a thermotor- 
mees entre deux toles 41, 41a, la premiere recouvrant 
une plaque de contreplaqu6 42, dont les faces adjacen- 
tes & la mousse, sont enduites d'une couche de colle, 
telle qu'une colle epoxy. 

On place ensuite Pensemble ci-dessus sur une for- 
me 43 (vojr figure 15) e't on presse Pensemble sur cette 
forme en appliquant sur la tole exterieure 41 une pres- 
sion uniformement repartie. 

Pour limiter Pecrasement de Pensemble, des butees 
44, solidaires de la forme 43, sont prevues de part et 
d'autre des deux couches de mousse 30, 30a. 

La figure 16 montre le resultat final obtenu 

Les principaux avantages de I'abri technique mobile 
selon ['invention sont les suivants. 

Le poids de cet abri est nettement plus faible que 
celui des realisations connues gr§ce : 

& I'absence de cadVe rigide, et 

S Putilisation exclusive de tdles minces en aluminium 

et de mousse de matiere plastique. 

Cet abri resiste neanmoins aux pressions engen- 
drees par le souffle d'une explosion atomique. Cette re- 
sistance est due notamment aux raccordements entre 
les panneaux par des elements de section arquee et & 
la resistance mecanique du panneau composite dont 
P3me est de la mousse de PVC. 



L'abri est totalement impermeable k I'egard des 
rayonnements, des gaz et agents biologiques, gr§ce aux 
soudures continues utilisees pour assembler les toles 
exterieures des divers elements de I'abri. Cette imper- 
5 meabiiite est completee par les couches de coile qui re- 
lient les toles et la mousse. 



Revendications 

1 . Abri mobile destine^ & contenir du materiel et/ou du 
personnel, notamment militaire, de forme parallele- 
pipedique et de dimensions telles qu'il puisse etre 
transports sur des vehicules terrestres, maritimes 
ou aeriens, cet abri etant constitue par un panneau 
(1 ) formant plancher, des panneaux lateraux (2,3,9) 
et un panneau (4) formant plafond, au moins deux 
panneaux lateraux opposes (2,3,9) et le panneau de 
plafond (4) etant assembles par des elements 
(6,7,78,8,46,47) de section transversale arquee for- 
mant des aretes du parallelepipede, lesdits pan- 
neaux lateraux et plafond (1 -4, 9) et lesdits elements 
arques (6,7,7a,8,46,47) etant chacun constitue par 
deux parois rigides externe et interne (10, 11 ; 13, 
14) separees par une couche de mousse (12) de 
matiere plastique col lee aux deux parois, caracte- 
rise en ce que I'abri mobile est un abri technique et 
en ce que les parois' de chaque panneau (1 - 4, 9) et 
de chaque element ^arque (6,7,7a,8,46,47) sont 
constitutes par des toles metalliques, en ce qu'au 
moins les parois externes (10) des panneaux late- 
raux et de plafond (2,3,4,9) et les parois externes 
des elements arques (6,7,7a,B,46,47) adjacents 
sont soudees entre elles tout le long de leurs bords 
adjacents, et en ce que les elements arques 
(6,7,7a,8,46,47) comprennent une couche de bois 
(16) entre leur paroi externe (1 3) et leur couche de 
mousse (12) pour obtenir une meilleure repartition 
des efforts apres assemblage, I'assemblage par 
soudage des toles de ces panneaux et de ces ele- 
ments assurant directement la rigidite de Pabri, sans 
cadre ou structure de renforcement. 

2. Abri technique selon la revendication 1 , caracterise 
en ce que la paroi externe (1 3) des elements arques 
(7, 7a) s'etend au-del§ des extremites opposees de 
la couche de mousse (12) et recpuvre sur une cer- 
taine longueur les panneaux lateraux (9) ou de pla- 
fond (4) adjacents. 

3. Abri technique selon la revendication 2, caracterise 
en ce que chaque panneau lateral (9) et de plafond 
(4) comporte, a sa peripheric, une couche de bois 
(16a) entre sa paroi externe (10) et sa couche de 
mousse (12), de maniere & ce que cette couche de 
bois (16a) sort situ 6e sous les soudures (15) faites 
entre les panneaux lateraux et de plafond (9, 4) et 
les elements arques (7, 7a) adjacents. 
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4. Abri technique selon Tune quelconque des revendi- 
cations 1 a 3, caracterise en ce que les parois exter- 
nes (10, 13) des panneaux lateraux et de plafond 
(4, 9) et des elements arqu6s (7, 7a) sont en alumi- 
nium d'epaisseur comprise entre 1 et 2 mm environ. 

5. Abri technique selon Tune quelconque des revendi- 
cations 1 a 4, caracterise en ce que la couche de 
mousse (12) est du PVC (polychlorure de vinyle). 

6. Abri technique selon la revendication 5, caracterise 
en ce.que I'epaisseur de la couche de mousse (12) 
est comprise entre 50 et 60 mm environ. 

7. Abri technique selon Tune quelconque des revendi- 
cations 1 a 6, caracterise en ce que la couche de 
mousse (12) des panneaux lateraux et de plafond 
(9, 4) est collee a ses extremites. (1 2a, 1 2b) a la cou- 
che de mousse (1 2) des elements arques adjacents 
(7, 7a). 

8. Abri technique selon Tune quelconque des revendi- 
cations 1 a 7, caracterise en ce que I'epaisseur de 
la paroi externe (1 0, 1 3) des elements arques (7, 7a) 
et des panneaux de plafond et lateraux (4, 9), est 
superieure a celle de la paroi interne (11 , 14). 

9. Abri technique selon Tune quelconque des revendi- 
cations 1 a 8, caracterise en ce que la couche de 
mousse (12) des elements arques (7, 7a) est en 
PVC lineaire de density egale a environ 90 kg/m 3 et 
la mousse des panneaux de plafond et lateraux (4, 
9) est en PVC reticule de density egale a environ 55 
kg/m* 

10. Abri technique selon la revendication 9, caracterise 
en ce que, dans les panneaux de plafond et lateraux 
(4, 9), la couche de mousse (12c) situee a la peri- 
pheric est en PVC lineaire. 

11. Abri technique selon Tune quelconque des revendi- 
cations 1 a 10, caracterise en ce que les panneaux 
lateraux (9) sont assembles a angle droit avec le 
plancher (1) de Pabri au moyen de profiles exterieur 
(17) et interieur (18) sensiblement en forme 
d'equerre. 

1 2. Abri technique selon la revendication 1 1 , caracterise 
en ce que les ailes (17a, 17b) du profile exterieur 
(17) sont sbud6es a la paroi externe (10) des pan- 
neaux lateraux (9) et celle du plancher (1). 

13. Abri technique selon la revendication 11 ou 12, 
caracterise en ce que le profile exterieur (17) com- 
prend une partie tubulaire (17c) de laquelle font 
saillie les ailes du profile, cette partie tubulaire (1 7c) 
comportant deux meplats (17d, 17e) perpendiculai- 
res formant butees respectivement pour les extre- 



mites du panneau lateral (9) et du plancher (.1 ). 

14. Procede de fabrication des elements de section 
arquee (7, 7a) de I'abri technique conforme a Tune 

5 des revendications 1 a 1 3, caracterise en ce qu'il 
comprend les etapes suivantes : 

a) on chauffe une plaque de mousse (30) a une 
temperature suffisante pour la rendre apte au 

io thermoformage, 

b) on place la plaque de mousse (30) dans un 
moule de thermoformage (31), 

c) on incurve la plaque de mousse (30) suivant 
le profil du moule (31) sous Taction d'une pres- 
sion exercee sur la face superieure de la plaque 
(30) et d'une depression realisee sous la face 
in?6rieure de cette plaque, 

d) on place la plaque de mousse thermoformee 
(30) entre deux t6les (40, 41), I'une des tales 

20 recouvrant une plaque de bois (42) en contre- 

plaque par exemple, et les deux faces adjacen- 
tes de la plaque de bois (42) et de Taut re tole 
sont enduites d'une pouche de colle, 

e) on place I'ensemble ci-dessus sur une forme 
25 (43) et on presse I'ensemble sur cette forme 

(43). 

1 5. Proc6d6 conforme a la revendication 1 4, caracterise 
en ce qu'on pr6voit des butees (44) sur la forme (43) 

30 pour limiter recrasement de I'ensemble. 



Patentanspruche 

3S 1 . Beweglicher Unterstand £ur Aufnahme von Material 
und/ Oder Personal, in erster Linie Militarpersonal, 
in Quaderform und mit MaGen, die seinen Transport 
auf Land-, See- Oder Luftfahrzeugen erlauben, 
wobei der Unterstand aus einer Tafel (1 ) besteht, die 

<o den Boden bildet, aus Seitentafeln (2, 3) und einer 
Tafel (4), die die Decke bildet, mindestens zwei der 
angelegten Seitentafeln (2, 3, 9) und die Deckenta- 
fel (4) sind durch die Elemente (6, 7, 7a, 8, 46, 47) 
mit gebogenem Querschnitt verbunden, wobei letz- 

45 tere die Quaderkanten bilden, die genannten Sei- 
ten- und Deckentafeln (1-4, 9) und gebogenen Ele- 
mente (6, 7, 7a, 8, 46, 47) bestehen jeweils aus zwei 
starren Wanden, einer auGeren und einer inneren 
(10, 11; 13, 14), jeweils getrennt durch eine 

50 Schaumstoffschicht (12) aus Kunststoff, die auf die 
beiden Wande geklebt wird, gekennzeichnet 
dadurch, daG der bewegliche Unterstand ein tech- 
nischer Unterstand ist und gekennzeichnet dadurch, 
daG die Wande jeder Tafel (1-4, 9) und jedes gebo- 

55 genen Elements (6, 7, 7a, 8, 46, 47) aus zwei Metall- 
blechen bestehen, und daG mindestens die AuGen- 
wande (10) der Seitentafeln und der Deckentafel (2, 
3, 4, 9) sowie die AuGenwande der nebeneinander- 
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liegenden gebogenen Elemente (6, 7, 7a, 8, 46, 47) 
eine Holzschicht (16) zwischen der AuBenwand (1 3) 
und der Schaumstoffschicht (12) aufweisen, um die 
Krafte nach dem Zusarnrnenbau besser zu vertei- 
len, gekennzeichnet dadurch, daB das Zusammen- s 
bauen durch SchweiBen der Bieche dieser Tafeln 
und der Elemente direkt die Steifheit des Unter- 
stands gewahrleistet, und zwar ohne Rahmen oder 
Verstarkungsrahmen. 

10 

2. Technischer Unterstand gemaB Anspruch 1, 
gekennzeichnet dadurch, daB sich die AuBenwand 
(13) der gebogenen Elemente (7, 7a) Ober die ein- 
ander gegenuberliegenden Enden der Schaum- 
stoffschicht (12) hinaus erstrecken und die dane- is 
benliegenden Seitentafeln (9) oder die danebenlie- 
gende Deckentafel (4) Ober eine gewisse Lange 
uberdecken. 

3. Technischer Unterstand gemaB Anspruch 2, 20 
gekennzeichnet dadurch, daB jede Seitentafel (9) 
und Deckentafel (4) an ihrem Umfang eine Holz- 
schicht (1 6a) zwischen der AuBenwand (1 0) und der 
Schaumstoffschicht (12) aufweist, so daB die Holz- 
schicht (16a) unter den SchweiBungen (15) liegt, die 25 
zwischen den Seitentafeln und der Deckentafel (9, 

4) sowie den danebenliegenden gebogenen Ele- 
menten (7, 7a) angebracht werden. 

4. Technischer Unterstand gemaB einem beliebigen 30 
dieser Anspruche 1 bis 3, gekennzeichnet dadurch, 
daB die AuBenwande (10, 13) der Seitentafeln und 
der Deckentafel (9, 4) sowie die gebogenen Ele- 
mente (7, 7a) aus Aluminium in einer Starke von ca. 

1 bis 2 mm bestehen. 3S 

5. Technischer Unterstand gemaB einem der Anspru- 
. che 1 bis 4, gekennzeichnet dadurch, daB die 

Schaumstoffschicht (12) aus PVC (Polyvinylchlorid) 
besteht. 40 

6. Technischer Unterstand gemaB Anspruch ■ 5, - 
gekennzeichnet dadurch, daB die Starke der 
Schaumstoffschicht (12) ca. 50 bis 60 mm betragt. 

45 

7. Technischer Unterstand gemaB einem der Anspru- 
che 1 bis 6, gekennzeichnet dadurch, daB die 
Schaumstoffschicht (12) der Seitentafeln und der 
Deckentafel (9, 4) an ihren Enden (12a, 12b) an die 
Schaumstoffschicht (12) der danebenliegenden so 
gebogenen Elemente (7, 7a) geklebt ist. 



9. Technischer Unterstand gemaB einem der Anspru- 
che 1 bis 8, gekennzeichnet dadurch, daB die 
Schaumstoffschicht (12) der gebogenen Elemente 
(7, 7a) aus linearem PVC mit einer Dichte von etwa 
90 kg/m3 besteht und der Schaumstoff der Decken- 
und Seitentafeln (4, 9) aus vemetztem PVC mit einer 
Dichte von etwa 55 kg/m3. 

10. Technischer Unterstand gemaB Anspruch 9, 
gekennzeichnet dadurch, daB die Schaumstoff- 
schicht (12c) an der Peripherie in den Decken- und 
Seitentafeln (4, 9), aus linearem PVC besteht. 

11. Technischer Unterstand gemaB einem der Anspru- 
che 1 bis 10, gekennzeichnet dadurch, daB die Sei- 
tentafeln (9) im rechtem Winke! mit dem Boden (1) 
des Unterstands mit AuBenprofilen (17) und Innen- 
profilen (18) mit etwa Win keif ormzusammengebaut 
sind. 

12. Technischer Unterstand gemaB Anspruch 11, 
gekennzeichnet dadurch, daB die Flugel (17a, 17b) 
des AuBenprofils (17) an die AuBenwand (10) der 
Seitentafeln (9) und an die der Bodentafel (1) 
geschweiBt sind. 

13. Technischer Unterstand gemaB Anspruch 11 oder 
12, gekennzeichnet dadurch, daB das AuBenprofil 
(17) einen rohrenformigen Teil (17c) umfaBt, aus 
dem die Flugel des Profils hervorstehen, wobei der 
rohrenfomigeTeil (17c)zwei Stegflanken (17d, 17e) 
im rechten Winkel angebracht aufweist, die jeweils 
fur die Enden der Seitentafel (9) und des Bodens 
(1) Anschiage bilden. 

14. Fertigungsverfahren der Elemente mit gebogenem 
Querschnitt (7, 7a) des technischen Unterstands 
gemaB einem der Anspruche 1 bis 1 3, gekennzeich- 
net durch folgende Schritte: 

a) Erhitzen der Schaumstoffplatte (30) auf eine 
Temperatur, bei der sich die Platte warmefor- 
men laBt, 

b) Einfugen der Schaumstoffplatte (30) in eine 
Form (31 ) zum Warmeformen, 

c) Krummen der Schaumstoffplatte (30) gemaB 
dem Profil der Form (31) unter der Einwirkung 
eines Drucks auf die obere Flache der Platte 
(30) und eines Vakuums unter der unteren Fla- 
che dieser Platte, 

d) Anbringen der warmegeformten Schaum- 
stoffplatte (30) zwischen zwei Blechen (40, 41 ), 
wobei eines der Bieche eine Sperrholzplatte 
(42) verdeckt, und die beiden neben der Holz- 
platte (42) liegenden Flachen des anderen 

. Blechs mit einer Schicht Klebstoff uberzogen 
sind, 

e) Einlegen der wie oben beschrieben gebilde- 



8. Technischer Unterstand gemaB einem der Anspru- 
che 1 bis 7, gekennzeichnet dadurch, daB die Starke 
der AuBenwand (10, 13) der gebogenen Elemente 55 
(7, 7a) und der Decken- und Seitentafeln (4, 9) gro- 
Ber ist als die der tnnenwand (11, 14). 



30 



35 



7 



13 



EP 0 506 502 B1 



14 



ten Einheit in eine Form (43) und Pressen der 
Einheit in diese Form (43). 

15. Verfahren gemafc dem Anspruch 14, gekennzeich- 
net dadurch, da(3 man Anschlage (44) auf der Form 
(43) vorsieht, um das Zusammendrucken der Ein- 
heit zu beschranken. 



Claims 

1. A mobile shelter designed to contain equipment 
and/or personnel, notably military, of a parallelepi- 
ped shape and of such a size that it may be trans- 
ported by land, sea and aircraft, this shelter being 
made up of a panel (1 ) forming a floor, side panels 
(2, 3, 9) and a panel (4) forming a roof, at least two 
of the facing side panels (2, 3, 9) and the roof panel 
(4) being assembled by elements (6, 7, 7a, 8, 46, 
47) having an arc-shaped transversal cross-section 
forming the edges of the parallelepiped, the said 
side and roof panels (1 -4, 9) and the said arc-shaped 
elements (6, 7, 7a, 8, 46, 47) each being made up 
of two rigid outer and inner walls (10, 11 ; 13, 14) 
separated by a layer of plastic foam (12) bonded to 
the two walls, characterised in that the mobile shel- 
ter is a technical shelter and in that the walls of each 
panel (1 -4, 9) and of each arc-shaped element (6, 
7, 7a, 8, 46, 47) are made up of metal sheets, and 
in that at least the outer walls (10) of the side and 
roof panels (2, 3, 4, 9) and the outer panels of the 
adjacent arc-shaped elements (6, 7, 7a, 8, 46, 47) 
are welded together along their adjacent edges, and 
in that the arc-shaped elements (6, 7, 7a, 8, 46, 47) 
comprise a layer of wood (16) between their outer 
wall (1 3) and their layer of plastic foam (1 2) so as to 
obtain better distribution of the stresses after assem- 
bly, the assembly by welding of the sheet metal and 
these panels and these elements ensuring in itself 
the rigidity of the shelter without the need for a 
strengthening body or framework. 

2. A technical shelter according to Claim 1 . character- 
ised in that the outer wall (1 3) of the arc-shaped ele- 
ments (7, 7a) extends beyond the opposite ends of 
the layer of plastic foam (1 2) and covers the adjacent 
side (9) or roof ( 4) panels over a certain distance. 

3. A technical shelter according to Claim 2, character- 
ised in that each side (9) and roof (4) panel com- 
prises, around its edge, a layer of wood (16a) 
between its outer wall (10) and its layer of plastic 
foam (12) , such that this layer of wood (16a) is 
located under the welds (1 5) made between the side 
and roof panels (9, 4) and the adjacent arc-shaped 
elements (7, 7a). 

4. A technical shelter according to any of Claims 1 to 



4, characterised in that the outer walls (1 0, 1 3) of the 
side and rool panels (9, 4) and the arc-shaped ele- 
ments (7, 7a) are made up of aluminium of an 
approximate thickness of between 1 and 2 mm. 

5 

5. A technical shelter according to any one of Claims 
1 to 4, characterised in the layer of plastic foam (12) 
is a PVC (polyvinyl chloride) foam. 

io 6. A technical shelter according to Claim 5, character- 
ised in that the foam (1 2) is between approximately 
50 and 60 mm thick. 

7. A technical shelter according to any one of Claims 
1 to 6, characterised in that the layer of foam (12) 
making up the side and roof panels (9, 4) is bonded 
end (1 2a, 1 2b) -to-end to the layer of foam (1 2) mak- 
ing up the adjacent arc -shaped elements (7, 7a). 

8. A technical shelter according to any one of Claims 
1 to 7, characterised in that the outer wall (10, 13) 
of the arc-shaped elements (7, 7a) and the roof and 
side panels (4, 9) is thicker than the inner wall (11 , 
14). 

9. A technical shelter according to any one of Claims 
1 to 8, characterised in that the layer of foam (12) 
making up the arc-shaped elements (7, 7a) is made 
of linear PVC with a density of around 90 kg/m 3 and 
the foam making up the roof and side panels (4, 9) 
is of reticular PVC with a density of around 55 kg/m 3 . 

10. A technical shelter according to Claim 9, character- 
ised in that, in the roof and side panels (4, 9) the 
layer of foam (1 2c) located around the edge is made 
of linear PVC. 

11. A technical shelter according to any one of Claims 
1 to 10, characterised in that the side panels (9) are 
assembled at right angles with the floor (1) of the 
shelter by means of outer (17) and inner (18) sec- 
tions roughly in the form of angle brackets. 

1 2. A technical shelter according to Claim 1 1 , character- 
ised in that the wings (17a, 1 7b) of the outer section 
(1 7) are welded to the outer wall (1 0) of the side pan- 
els (9) and to that of the floor (1 ). 

13. A technical shelter according to Claim 11 or 12, char- 
acterised in that the outer section (17) comprises a 
tubular part (17c) from which the two wings of the 
section project, this tubular part (17c) comprising 
two perpendicular flattened parts (1 7d, 1 7e) forming 
limit stops respectively for the ends of the side panel 
(9) and the floor (1). 

14. A manufacturing process for the elements having an 
arc-shaped cross-section (7, 7a), which are used in 
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the technical shelter according one of Claims 1 to 
13, characterised in that it comprises the following 



a) a sheet of loam (30) is heated to a tempera- 5 
ture high enough to enable it to be thermofor- 
med, 

b) the sheet of foam (30) is placed in a thermo- 
forming mould (31), 

c) the sheet of foam (30) is curved inwards io 
according to the profile of the mould (31) under 

the effect of pressure exerted on the upper face 
of the sheet (30) and of a vacuum made under 
the lower face of the sheet, 

d) the thermoformable sheet of foam (30) is is 
placed between two metal sheets (40, 41), one 

of the sheets of metal covering a wooden board 
(42), made of plywood for example, and the two 
two faces adjacent to the wooden board (42) 
and the other metal sheet are coated with a 20 
layer of glue, and 

e) the above assembly is placed on a form (43) 
and the assembly is pressed on this form (43). 

15. A process according to Claim 14, characterised in 25 
that limit stops (44) are provided on the form (43) to 
limit crushing of the assembly 
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